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(57) Abstract: The invention relates to a system 
of moulding and assembling a fluid product spray 
device, said system comprising two multi-cavity 
moulds (B, C; B*, C) which are used to mould 
two different parts (100, 200) of the fluid product 
dispensing device. The invention is characterised 
in that the first part (100) forms a spray head and 
the second part (200) forms an insert which,- is 
intended to be assembled in the aforementioned': 
head (100). Moreover, the inventive system 
comprises assembly means which always assemble 
each cavity of the first multi -cavity mould (B; B') 
in a pair with the same respective cavity of the 
second multi-cavity mould (C; C), such that the 
same insert (200) is always assembled in the same 
spray head, thereby ensuring a consistent spray 
performance for each dispensing device assembled 
from the same cavities. 

(57) Abrege : Systeme de moulage et d'assem- 
blage d*un dispositif de pulverisation de produit 
fluide, ledit systeme comportant deux moules 
multi -empreintes (B, C; B*, C*) pour mouler 
deux pieces differentes (100, 200) dudit dispositif 
de distribution de produit fluide, caract6ris6 en 
ce que la premise pi^ce (100) est une tdte de 
pulverisation, et la seconde pi6ce (200) est un 
insert destine ^ etre assemble dans ladite t6te 
(100), ledit systeme comportant des moyens pour 
assembler par paire chaque empreinte du premier 
moule multi-empreintes (B; B') avec toujours 
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la meme empreinte respective dudit second moule multi-empreintes (C; C), de sorte que le mdme insert (200) est toujours assemble 
dans la meme tete de pulverisation, garantissant une Constance de performances de pulv^sation pour chaque dispositif de distribu- 
tion assemble k partir des memes empreintes. 
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Systdme et procede de moulage et d^assemblage d^nn 
dispositif de pnlveiisation de prodnit fliiide 

La pr&ente invention conceme un systfane et proc6de de moulage et 
d*assemblage d'un dispositif de pulverisation de produit fluide. 

Dans r6tat de la technique, deux pidces k assembler, par exemple un 
gideur interne sous la forme d*un insert ou d'une tige a monter dans le canal 
5 d'expulsion d'une tete de distribution, telle qu'une t6te de distribution nasale, 
sont d*abord moul6es dans des moules respectifs, puis transferees du moule vers 
une uni^ d'assemblage. Au niveau industriel, les moules sont gen^ralement des 
moules multi-empreintes permettant de mouler simultanement un grand nombre 
de pieces identiques dans chaque moule. Lors de Tassemblage subsequent, 
10 Tempreinte de laquelle est issue chaque piece n*est pas determinee, et 
Tassemblage est realise de maniere al6atoire entre les diflFerentes empreintes des 
deux pieces k assembler. M&ne si chaque empreinte d'un moule multi- 
empreintes permet de r6aliser une piece repondant aux exigences predetemunees 
concemant les diverses propriet6s de ladite piece (dimension, ...)» il existe bien 
15 entendu des petites diflFerences liees aux tolerances de fabrication et de moulage. 
n s'en suit que le dispositif final assemble presente des variations de 
performance, en particulier en ce qui conceme la pulverisation, lesdites 
variations etantnon negligeables, et impossible k predeterminer. 

Les documents EP-1 060 868, WO 02/36319 et JP-10 175 230 divulguent 
20 des moules rotatifs permettant de mouler des pieces creuses differentes et de les 
souder ensemble aprds rotation d*un moule. Les documents GB-701 452 et JP- 
59 207 303 divulguent des moules multi-einpreiates adapt6s k mouler 
simultanement plusieurs empreintes reUees les unes aux autres par des liaisons 
de matLere, puis d'assembler separement lesdites empreintes dans un etape 
25 d'assemblage ulterieure. 

Le but de la presente invention est de foumir un systSme et un procede 
moulage et d'assemblage d'un dispositif de pulverisation qui ne reproduit pas les 
iaconvenients susmentionnes de retat de la technique. 
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La pr6senfe invention a ainsi pour but de fouxnii un s^t^e et un 
ptoc&dt de moulage et d'assemblage d'au moins deux pi^es diff^rentes d'un 
dispositif de pulverisation issues de moules multi-enqureintes respecti&, ot on 
peut pr£d6terminer de mani^e constante les caract&ristiques et performances du 
5 dispositif assemble, en particulier en ce qui conceme la pulverisation. 

La presente invention a egalement pour but de ibumir un systfeme et un 
procdde de moulage et d'assemblage qui soient simples et peu cofiteux. 

La presente invention a done pour objet un syst^me de moulage et 
d'assemblage d'un dispositif de pulv&isation de produit fluide, ledit systSme 
10 comportant deux moules multi-empreintes pour mouler deux pieces diflB§rentes 
dudit dispositif de distribution de produit fluide, caracterise en ce que la premiere 
pifece est une ^te de pulverisation, et la seconde piece est un insert destine k Stre 
assemble dans ladite tSte, ledit systeme comportant des moyens pour assembler 
par paire chaque empreinte du premier moule multi-onpreiates avec toujours la 
15 meme enqnreinte respective dudit second moule multi-empreintes, de sorte que le 
meme insert est toujours assemble dans la mSme tfite de pulverisation, 
garantissant une Constance de performances de pulverisation pour diaque 
dispositif de distribution assemble k partir des m6mes empreintes. 

Selon un premier mode de realisation avantageux de la presente 
20 invention, le moulage et I'assemblage de ladite tete et dudit insert sont realises 
dans une mSme unite de moulage et d'assemblage, ladite unite de moulage et 
d'assemblage comportant une premiere partie de moule et une sea>nde partie de 
moule deplafables en translation I'une vers I'autre pour former et ouvrir I'unite 
de moulage et d'assemblage, chaque partie de moule important respectivement 
25 une plaque de noyau et une plaque de cavite defintssant partidlement un inremier 
moule multi-en^reintes et un second moule multi-empreintes, au moios une 
desdites premiSre et seconde parties de moule etant rotatives pour amener les 
pieces mouiees dans le premier moule multi-empreintes en face des pieces 
mouiees dans le second moule multi-empreintes, formant ainsi une zone 
30 d'assemblage, xme fermeture de ladite unite de moulage et d'assemblage 
entrafnant un assemblage desdites pieces mouiees. 
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Selon line vaiiante de realisation, le moulage et Tassemblage de ladite ^te 
et dudit insert sont r6alis& dans une m&ne unit6 de moulage et d'assemblage, 
ladite unit6 de moulage et d'assemblage comportant : 

- une premise partie de moule et une seconde partie de moule 
5 d6pla?ables en translation Tune vers I'autre pour former et ouvrir I'unit^ de 

moulage et d'assemblage, 

- la premiere partie de moule definissant partiellement un premier moule 
multi-empreintes, et comportant une plaque de noyau definissant partiellement 
un second moule multi-empreintes, ladite plaque de noyau 6tant montee rotative 

10 autour de I'axe de translation de Tunitd de moulage et d'assemblage, et la 
seconde partie de moule definissant partiellement le second moule multi- 
empreintes, et comportant une plaque de cavit6 definissant partiellement un 
premier moule multi-empreintes, ladite plaque de cavite etant montee rotative 
autour de I'axe de translation de I'unite de moulage et d'assemblage, 

15 - la plaque de noyau etant decaiee perpendiculairement k I'axe de 

translation de ladite unite de moulage et d'assemblage par rapport k la plaque de 
cavite, de telle sorte que les deux plaques sont partiellement situees I'une en face 
de Tautre pour definir une zone d'assemblage, et partiellement decaiees I'une de 
I'autre pour definir les deux moules multi-empreintes respectife. 

20 Avantageusement, chacune des plaques de noyau et de cavite comporte 

au moins deux enqireintes de moulage disposees de telle sorte que lorsque I'unite 
de moulage et d'assemblage est fermee, au moins un empreinte est simee dans la 
zone d'asserdblage et au moins une enq>reinte est situee dans le moule multi.- 
etapteintes respectif . 

25 -Avantageusement, dans la zone d'assemblage, chaque enqnreinte de la 

plaque de noyau est toujours situee en fece de la mSme enqareinte respective de 

la plaque de cavite. 

Sdon un second mode de realisation de I'invention, chaque empreinte 
desdits moules multi-empreintes est reperee aprds moulage et stockee separ&nent 
30 des autres empreintes en vue de Tassemblage. 
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Avanta^usement, chaque empreinte d'au xnoixis un desdits monies multl- 
emprdntes comparte des moyens d'orientation, de sorts que lore de 
I'assemblage, rorientation angulaire de la tSte par rapport k Tinsert est toujours 
identiqae. 

5 La prdsente invention a dgalement pour otaet un proc6d^ de moulage et 

d'assemblage d'un dispositif de pulverisation de produit fluide comportant deux 
pieces difiKrentes, la premise piece 6tant une tSte de pulverisation, et la seconde 
piece etant un insert destine k Stre assemble dans ladite tete, caracterise en ce 
qu'il comprend les etapes suivantes : 

0 (a) mouler ladite tSte et ledit insert dans im moule multi.-empremtes 

respectif, et 

(b) assembler par paire chaque empsGDte du premier moule multi.- 
empreintes avec toujours la m&ne empreinte respective du second moule multi- 
empreintes. 

5 Selon un premier mode de realisation avanta^ux de I'invention, le 

moulage et Tassemblage de ladite tSte et dudit insert sont realises dans une mSme 
unite de moulage et d'assemblage comportant un moule raulti-empreintes 
respectif pour chacune desdites pieces, ledit precede comportant les etapes 
suivantes : 

JO (a) fermer Tunite de moulage et d'assemblage pour mouler simultanement 

plusieurs empreintes de ladite tete et dudit insert dans les moules multi- 
emprdntes de I'unite de moulage et d'assemblage, 

(b) ouvrir I'unite de moulage et d'assemblage, chaque partie de I'unite de 
moulage et d'assemblage supportant Tune des deux pieces k assembler, 

25 (c) deplacer les empreintes des deux pieces mouiees les unes en fece des 

autres dans une zone d'assemblage centrale de I'unite de moulage et 
d'assemblage, la m6me empreinte du premier moule multi-empreintes etant 
toujours face k la mime empreinte du second moule multi-empreintes, 

(d) refermer I'unite de moulage et d'assemblage pour d'lme part assembler 

30 les pieces mouiees dans la zone d'assemblage. 
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(e) ouvrir k nouveau V\ant& de moiilage et d'assoxtblage pour rficupdrer 
les c[ispositi& assemble d'une pait, et se retrouver k I'dtape (b) d'autre part, et 
(0 r6p6ter les dtapes (a) k (e) d-dessus. 

Avantageusement, simultan&nent k l'6tape (d), Tunit^ de moulage et 
5 d'assemblage est adaptte k mouler des nouvelles empreintes de ladite t^e et 
dudit insert dans les moules multi-empremtes de Tumtfi de moulage et 
d'ajssemblage. 

Avantageusement, l*6tape (c) est r6alis6e par rotation d'au moins une 
parmi deux plaques, une plaque de noyau supportant les empreintes de la tSte, et 
10 une plaque de cavit6 supportant les empreintes de Tinsert 

Selon un second mode de realisation de Tinvention, chaque emprdnte 
desdites moules muM-empreintes est rep6r6e aprfes moulage et stock6e 
sdpar^ent des autres empreintes en vue de Tassemblage. 

D'autres caracf^ristiques et avantages de la pr6sente invention 
15 apparaitront plus dairement au cours de la description dBtaSl€e suivante, feite fen 
reference aux dessins joints, donn& k titre d'exenq>les non ]iniitati&, et sur 
lesquels : 

- la figure 1 est une vue sch6matique en coupe de dessus d'une unit6 de 
moulage et d'assemblage sdon un premier mode de realisation de la 

20 pr^sente invention, 

- les figures 2 i 7 sont des vues scb^matiques en section montrant les 
dtapes successives du proc6d6 de moulage et d'assemblage sdon le 
premier mode de i^alisation de la pr6sente invention, et 

- la figure 8 montre sdidmatiquement un systdme et un proc6d6 de 
25 moulage et d'assemblage sdon un second mode de realisation de la 

pr^sente invention. 
L'invention s'applique aux dispositifs comportant une tfite de 
pulverisation, pourvue d'un orifice de pulverisation, un insert dtant dispose dans 
la tate en amont dudit orifice. Avantageusement, I'insert et la tSte definissent 
30 ensemble un canal d'expulsion et un profil de pulverisation et determinent les 
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cacact^cistiques et les perfiannances de la pulvdrisation, td que par exemple la 
fonne, le dSoit et/ou la puissance du spray. 

Les figures 1 k 7 mantrent un systdme et un proc6d6 de moulage et 
- d'asseniblage d'un disposidf de pulverisation de produit fliiide selon im premier 

5 mode de realisation de la pr&ente invention. Dans ce {nemier mode de 
realisation, le moulage et Tassemblage sont realises successivement dans une 
meme unite de moulage et d'assemblage 1. Cette unite de moulage et 
d'asseniblage 1 comporte avantageusement une premiere partie de moule 10 et 
une seconde partie de moule 20, qui sont deplafables en translation Tune vers 

10 I'autre pour fisrmer et ouvrir Tunite de moulage et d'assemblage. Comme visible 
sur la figure 2, la premiere partie de moule 10 peut definir partiellement un 
premier moule multi-empreintes B et comporter une plaque de noyau 11 
^iSfinigsatit partieHement un second moule multi-empreintes C, ladite plaque de 
noyau 11 pouvant 6tre montee rotative autour de I'axe de translation de I'unite 

15 de moulage et d'assemblage. De maniere similaire, la seconde partie de moule 20 
peut definir partiellement le second moule multi-empreintes C, et comporter une 
plaque de cavite 21, definissant partiellement le premier moule multi-empreintes 
B, ladite plaque de cavite 21 pouvant egalement etre montee rotative autour de 
I'axe de translation de I'unite de moulage et d'assemblage. Par ailleurs, comme 

20 visible sur la figure 2, la plaque de noyau 11 est de preference decaiee 
peipendiculairement i I'axe de translation par rapport k la plaque de cavite 21, 
de telle sorte que les deux plaques 11 et 21 sont partiellement situees I'une en 
fece de I'autre dans I'uni^ de moulage et d'asseniblage 1 pour definir une zone 
d'asseniblage A, et sont egalement partiellement decaiees I'une de I'autre pour 

25 definir les deux monies multi-empreintes B etc. 

La figure 1 montre schematiquement des monies multi-empreintes 
comportant chacun deux ensembles de quatre empreintes, mais il est entendu 
qu'im nombre quelconque d'empreintes peut etre prevu dans chaque moule. 
Selon I'invention, I'assemblage est toujours realise de telle sorte que les deux 

30 pieces differentes 100, 200, k savoir la tete et I'insert, mouiees separement, sont 
assenibiees par paire de telle sorte que chaque empreinte du premier moule 
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multi-enipremtes est toigouis assemblSe avec la mgme emprdnte lespecdve du 
second moule multi-empreixites. Ced permet de pr6d£leinimer les propri6t6s et 
les performances du dispositif assemble pour chaqoe couple d'empreintes, 
puisque les deux pifeces constitutives du dispositif assemble sont toujouis issues 
5 de la mame empreinte de leur moule respectif. De mgme, I'oriaitation angolaire 
de la premidre pidce 100 par rapport a la seconde pi^ce 200 est toujours la mame. 

Les figures 2k7 vont maintenant etre decrites pour expliciter le proc^da 
de moulage et d'assemblage selon un modie de realisation avantageux de 
I'invention. En se r^farant d'abord aux figures 2 et 3, I'unit^ de moulage et 
10 d'assemblage 1 est d'abord ferm^e et les deux pitees difif&rentes 100, 200 du 
dispositif de distribution k assembler (en I'occurtence un gideur interne 200 sous 
fi>rme de tige ou d'insert, et une t€te de pulvdrisatioii nasale 100 dans laqueEe 
ledit gideur 200 doit Stre ms€r6) sont irgect^es dans les monies B et C de l'unit6 
de moulage et d'assemblage. Comme visible sur la figure 4, 1'unit^ de moulage et 
15 d'assemblage est ensuite ouverte en ^caxtant la partie de noyau 10 de la paitie de 
cavita 20 et les pertes 30 (egalement appel6es carottes) sont 61imin6es. La 
premiere pi^ce moulde 100 (la tSte de distribution) reste soUdaire de la seconde 
partie de moule 20 de I'unita de moulage et d'assemblage, alors que la seconde 
pidce moulee 200 (le gideur interne) reste solidaire de la premiere partie de 
20 moule 10 de ladite unit6 de moulage et d'assemblage 1. L'inverse est aussi 
envisageable. La plaque de noyau 11 et la plaque de cavity 21 sont alors toum^es 
autour de I'axe de translation de l'unit6 de moulage et d'assemblage 1 pour 
amener au moins une tfite moul6e 100 en face d'au moins im insert moul^ 200 
dans la zone d'assemblage A, comme visible sur la figure 5. Sdon I'invention, les 
25 plaques de noyau et de cavit6 forment partieUement les moules multi-anpreintes, 
de sorte que plusieurs empreintes de la tSte moul6e 100 sont amen6es dans la 
zone d'assemblage A, de mSme que plusieurs empreintes de Tinsert mould 200 
sont amen^es dans cette zone d'assemblage, L'invention garantit alors qu'i 
chaque cyde d'utilisation de Vvmt€ de moulage et d'assemblage, chaque 
30 empreinte respective de la plaque de noyau 11 est toujoiurs situ6e en face de la 
mgme empreinte respective de la plaque de cavi^ 21, dans ladite zone 
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d'assemblage A. De mfime, rorientation angulaire respective desdites empreintes 
est toujours la mSme. L'uni^ de moulage et d'assemblage 1 est ensuite rrfenn6e, 
comme visible sur la figure 6 et il est alors r6alis6 Tassemblage des pieces 
moul6es dans la zone d'assemblage A. Cet assemblage peut notamment 6tre 
5 i^alisd au moyen du systteie d'^ection de runit6 de moulage et d'assemblage, ce 
qui permet im assemblage s<ir et fiable, I'assemblage 6tant en Mt r6alis6 par 
rejection de I'insert dans la t8te. Cette solution d'assemblage prfeente aussi 
I'avantage de s'effectuer sans effort, puisque c'est le retrait (compression 
volum^trique de la mati^e plastique) qui assure le serrage d'une pidce sur I'autre 
10 sans avoir k vaincre ime intacfdrence dimensionnelle comme dans un procM6 
d'asseniblage traditiomd. Avantageusement, le moulage de nouvelles pieces 100 
et 200 peut etre r6alis6 dmultandment dans les moules B et C de I'unit^ de 
moulage et d'assemblage 1. Dans ce cas, lorsque I'unil^ de moulage et 
d'assemblage 1 est i nouveau ouverte, comme visible sur la figure 7, les 
15 en^reintes de la tfite 100 sont h nouveau maintenues sur la plaque de cavity 21 et 
les empreintes de Tinsert 200 sont maintenues sur la plaque de noyau 11. Les 
dispositife assembles 300 sont dvacu6s de la zone d'assemblage A. Comme lors 
de r^tape decrite en reference a la figure 4, les pertes ou carottes 30 produites 
6ventuellement pendant le processus de moulage sont egalement eliminees. En 
20 r6p6tant ensuite les 6tapes d^crites ci-dessus, on obtient une imite de moulage et 
d'assemblage qui permet de mouler et d'assembler deux pitees diffdrentes, h 
savoir une tSte de pulv^ation et un gideur interne. 

Dans ce i«emier mode de realisation, le moulage et I'assemblage sont 
done obtenus simultan^ment dans la m&tne unit6 de moulage et d'assemblage, 
25 d'oii g^in de temps, de place, d'argent et done d'efficadt^. De plus, le 
positionnement des pieces k assembler est ttfes precis ce qui limine d'6ventuels 
probl^es lors de I'assemblage. 

Comme deja explique pr^cddemment, la capacity des plaques de noyau et 
de cavit6 11 et 21, formant les moules multi-empreintes, peut Stre optimist, par 
30 exemple en pr^voyant huit, douze ou meme plus d'empreintes sur chaque 
plaque, ou plusieurs jeux d'empreintes, par exemple quatre, qui n^cessiteraient 
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une rotation de 90* seulement lors de chaque cyde, contrairement au mode de 
r&Oisation d^crit sur les figuies 1 k 7, dans lequel ime rotation de 180** des 
plaques de noyau et de cavit6 11 et 21 est n^cessaire pour r^aliser le proc61£ de 
I'invention. 

5 Conune expliqu6 pr6c6demment, le moulage et I'asseniblage peuvent Stre 

r6alis6s successivement ou simultan^ment, si I'unil^ de moulage et d'assemblage 
est adapt^e k ce type de fonctionnement De mame, une seule partie de moule 
peut etre rotative pour s^lectivement r&Jiser le moulage puis I'assemblage, ou 
alors les deux parties de moules peuvent comporter des parties rotatives, comme 

10 repr^ent^ sur les dessins. Dans ce cas, on Economise du temps de cyde, mais 
I'unitfe de moulage et d'assemblage est plus complexe.car conq)ortant deux 
parties rotatives. 

Bien entendu, les pieces a assembler ne sont pas n6cessairement ceUes 
donn^es k titre d'exemple, k savoir un gideur interne et une t§te de pulv&isation 

15 nasale, mais poutraient etre toute pi^e inteme venant s'assembler k rint6rieur 
d'une ^te de pulverisation qudconque (nasale, orale ou autre). 

La figure 8 montre tr^s schdmatiquement un second mode de realisation 
du syst^me et du procede de moulage et d'assemblage selon la pr6sente 
invention. Dans ce second mode de realisation, le moulage et I'assemblage ne 

20 sont pas realises dans la mgme uni^, mais separement. Le moulage est d'abord 
realise dans des moules appropries, puis les diflferentes pieces mouiees sont 
reunies dans une unite d'assemblage pour y etre assembiees. Selon I'invention, le 
systeme comprend au moins deux moules multi-enQ)reintes B' et C destines 
diacun k mouler xme piece respective du dispositif. Dans I'exen^le represente, 

25 les moules sont sdiematiquement montres avec quatre empreintes, mais il est 
evident qu'un nombre qudconque d'empreintes peut etre prevu sur lesdits 
moules. Chaque empreinte obtenue k partir des moules respectifi B' et C peut 
etre stocke separement aprds I'etape de moulage, de sorte que les difiBSrentes 
empreintes peuvent etre alimentds de manidre predeterminee k I'unite 

30 d'assemblage 50, ce qui permet de toujours assembler ensemble les memes 
empreintes de diaque moule multi-empreintes respectif lors de ce processus 
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d'assemblage. Ainsi, dans I'exemple lepr&entfi sch6matiquement sur la figure 8, 
lesdites empreintes de chaque moule multi-empremtes ont 6t& num6rot6es, et 
I'exnpieinte x du premier moule B' est toujours assembl^e avec Tempreinte x du 
second mpule C*, ce qui gaiantit la Constance et la pr6d6tennination des 
5 propriet^s et des performances du dispositif assembl6, notamment en ce qui 
conceme la pulv^ation. Pour rep&er les difiKrentes empreintes aprds moulage, 
il n'est pas n^cessaire de les stocker sdpar6ment, et on peut envisager en variante 
de marquer chaque empreinte, puis de d^ecter cette marque avant I'assemblage 
pour pr6d6tenniner quelles empreintes seront assemblies ensemble. 
ID Avantageusement, les ampreintes d'au moins un desdits monies multi- 

empreintes B*, C component des moyens d'orientation, par exemple des 
marques ou replies ditectables, pour garantir que lors de I'assemblage, 
I'orientation angulaire desdites premieres pi^es par rapport auxdites secondes 
pieces est toujours identique. De prdfi£rence, les empreintes des deux monies B', 
15 C comportent de tels moyens d'orientation. 

Comme pr6c6demment, les pieces k assembler sont avantageusement des 
pieces d'un dispositif de pulvdrisation de produit fluide td qu'une tSte de 
distribution nasale 101, 102, 103, 104 et un gideur interne 201, 202, 203, 204. 
Bien entendu, d'autres pieces similaires peuvent dtre moulies et assemblies selon 
20 le mSme procidi de I'invention. 

La prisente invention pemiet done d'optimiser le moulage et I'assemblage 
d'un dispositif de pulv6risation de produit fluide, en procurant une 
priddtennination des caract&istiques et performances des dispositifs assembles, 
en particuliM concemant la pulverisation, inddpendamment du nombre 
25 d'empreintes sur chaque moule, et des toltemces de febrication existant toigours 
sur de tds moules multi-anpreintes. 

L'invention a 6t6 dicrite d-dessus en r^Krence k deux modes de 
realisation particuUers de celle-ci, mais il est dair que diverses modifications 
peuvent y Stre apport6s par I'homme de I'art sans sortir du cadre de la pr&ente 
30 invention telle que difini par les revendications annex6es. 
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Revendications 

1. - Syst^e de moulage et d'assemblage d'lm dispositif de 
pulverisation de produit fluide, ledit systSme comportant deux moules 
multi-en^eintes (B, C ; B', C) pour mouler deux pieces diflfdrentes (100, 
200) dudit dispositif de distribution de produit fluide, caract6ris6 en ce que. 

5 la premiere pi^ce (100) est une t6te de pulverisation, et la seconde pi6ce 

(200) est un insert destine a atre assemble dans ladite ^te (100), ledit 
systeme comportant des moyais pour assembler par paire chaque 
empreinte du premier moule multi-empreintes (B ; B') avec toujoxirs la 
mdme empreinte respective dudit second moule multi-empreintes (C ; C). 

10 de sorte que le mdme insert (200) est toujouis assemble dans la mSme t&te 

de pulverisation, garantissant une constancy de performances de 
pulverisation pour c±iaque dispositif de distribution assemble k partir des 
miimes empreintes. 

2. - Systeme sdon la revendication 1, dans lequd le moulage et 
15 I'assemblage de ladite tete et dudit insert (100, 200) sont realises dans une 

m€me unite de moulage et d'assemblage (1), ladite unite de moulage et 
d'assemblage (1) comportant : 
_ une premiere partie de moule (10) et une seconde partie de moule (20) 
deplafables en translation I'une vers I'autre pour fermer et ouvrir 
20 I'unite de moulage et d'assemblage (1), 

- chaque partie de moule (10, 20) comportant respectivement une 
plaque de noyau et ime plaque de cavi^ definissant partiellement im 
premier moule multi-empreintes (B) et un second moule multi- 
empreintes (Q, 

25 - au moins une desdites premiere et seconde parties de moule (10, 20) 

etant rotatives pour amener les pieces mouiees dans le premier moule 
multi-empreintes (B) en fece des pieces mouiees dans le second moide 
multi-empreintes (C), formant ainsi une zone d'assemblage, une 
fermeture de ladite unite de moulage et d'assemblage (1) entralnant un 

30 assemblage desdites pieces mouiees. 
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3.- Systfeme sdon la revendication 1, dans lequel le moulage et 
rassemblage de ladite tSte et dwdit insert (100, 200) sont i6alis& dans une 
mfime iinit6 de moulage et d'assemblage (1), ladite imit6 de moulage et 
d'assemblage (1) comportant : 

- une premifeie paitie de moule (10) et ime seconde partie de moule 
(20) d^pla^ables en translation Tune vers I'autre pour fermer et ouvrir 
I'unit^ de moulage et d'assemblage (1), 

. la premi&:e partie de moule (10) d6finissant partieUement un 
premier moule multi-empreintes (B), et comportant une plaque de noyau 
(11) <i«sfinisgaTit partieUement un second moule multi-empreintes (C), ladite 
plaque de noyau (11) dtant montfe rotative autour de I'axe de translation 
de runit6 de moulage et d'assemblage (1), et la seconde partie de moule 
(20) d^finissant partieUement le second moule multi-empreintes (C), et 
comportant une plaque de cavit6 (21) d^finissant partieUement le premier 
monle multi-empreintes (B), ladite plaque de cavit6 (21) dtant montfe 
rotative autour de I'axe de translation de I'unil^ de moulage et 
d'assemblage (1), 

- la plaque de noyau (11) 6tant d6cal6e perpendiculairement h I'axe de 
translation de ladite unite de moulage et d'assemblage (1) par rapport a la 
plaque de cavit6 (21), de teUe sorte que les deux plaques (11, 21) sont 
partieUement situ6es Tune en face de I'autre pour d^finir une zone 
d'asseniblage (A), et partieUement d6cal6es I'une de I'autre pour d^finir les 
deux monies multi-empreintes respecti& (B, Q. 

4. - Systdme sdon la revoidication 3, dans lequel chacune des plaques 
de noyau (11) et de cavit6 (21) conq)orte au moins deux empreintes de 
moulage disposes de teUe sorte que lorsque I'unitfi de moulage et 
d'assemblage (1) est fermte, au moins un enqweinte est situ6e dans la zone 
d'assemblage (A) et au moins une enceinte est situ6e dans le moule multi- 
empreintes respectif (B, C). 

5. - Systeme selon Time quelconque des revendication 2 i 4, dans 
lequel, dans la zone d'assemblage, chaque empreinte de la plaque de noyau 
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(11) est tt)tgoiirs situ^ en fece de la m£me empreiate lespective de la 
plaque de cavity (21). 

6. - Syst&ne selon la revendication 1, dans lequel chaque enceinte 
desdits moules multi-enqweintes (B', C) est rep6rde apr^ moulage et 

5 stockte s6par6ment des autres empreintes en vue de Tassemblage. 

7. - Systeme selon la revendication 6, dans lequel chaque empreinte 
d'au moins un desdits moules multi-empreintes (B', C) comporte des 
moyens d'orientation, de sorte que lors de I'assemblage, I'orientation 
angulaire de la tSte (100) par rapport k I'insert (200) est toujours identique. 

10 8.- Proc6d6 de moulage et d'assemblage d'un dispositif de 

pulverisation de produit fluide comportant deux pieces diflKrentes (100, 
200), la premi^ pi^ (100) 6tant une tSte de pulverisation, et la seconde 
piece (200) etant un insert destine k Stre assemble dans ladite tete (100), 
caracterise en ce qu'il comprend les e^ipes suivantes : 

15 (a) mouler ladite tSte et ledit insert (100, 200) dans un moule multi- 

empreintes respectif (B, C ; B', C), et 

(b) assembler par paire chaque empreinte du premier moule multi- 
empreintes (B ; B') avec toujours la mdme empreinte respective du second 
moule multi-empreintes (C ; C')- 

20 9.- Precede selon la revendication 8, dans lequel le moulage et 

I'asseniblage de ladite tfite et dudit insert (100, 200) sont realises dans une 
m^e uiuie de moulage et d'assemblage (1) comportant un moule multi- 
empreintes respectif (B, C) pour chacune desdites pieces (100, 200), ledit 
precede comportant les etapes suivantes : 

25 (a) fermer I'unite de moulage et d'assemblage pour mouler 

simultanement plusieurs empreintes de ladite tete et dudit insert (100, 200) 
dans les moules multi-empreintes (B, Q de I'unite de moulage et 
d'assemblage (1), 

(b) ouvrir I'unite de moulage et d'assemblage (1), chaque partie (10, 
30 20) de I'unite de moulage et d'assemblage (1) supportant I'une des deux 

pieces (100, 200) k assembler. 
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(c) d^placer les einpreintes des deux pi^ moul^es (100, 200) les 
unes en fece des auttes dans ime zone d'assemblage centiale (A) de runitd 
de moulage et d'assemblage (1), la m6me empreinte du premier monle 
multi-empreintes (B) dtant toujours fece i la mSme empreinte du second 

5 moule multi-empreintes (C), 

(d) refermer I'unit^ de moulage et d'assemblage (1) pour assembler les 
pieces moul6es (100, 200) dans la zone d'assemblage (A), 

(e) ouvrir k nouveau I'unite de moulage et d'assemblage (1) pour 
r^cup6rer les dispositife assembles (300), et 

10 (Q t&pitet les Stapes (a) h. (e) d-desstis. 

10.- Proofed^ sdon la revendication 9, dans lequel, simultandment k 
l'6tape (d), l'unit6 de moulage et d'assemblage est adapt6e A mouler des 
nouvdles empreintes de ladite tSte et dudit insert (100, 200) dans les 
moules multi-empreintes (B, C) de I'unit^ de moulage et d'assemblage (1). 

15 11.- Proc6d6 selon la revendication 9 ou 10, dans lequel I'^tape (c) est 

r^alis^e par rotation d'au moins une parmi deux plaques (11, 21), une 
plaque de noyau (11) supportant les empreintes de la tete (100), et une 
plaque de cavite (21) supportant les empreintes de I'insert (200). 

12.- Proc6de selon la revendication 8, dans lequel chaque empreinte 

20 desdits moules multi-empreintes (B', C) est reper^e apr^s moulage et 

stodc^e s6par6ment des autres empreintes en vue de 1' assemblage. 



* * * 
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